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Abstract of DE4006729 

Blow moulding hollow components from permanently deformable thermoplastic foam involves one or 
more sections of the foam being heated above the material softening temp, and placed in a multi-part tool. 
When the tool is closed the warm foam sections are pressed together along their edges where they fuse 
together to form a seal. Pressurised fluid, pref. air is introduced between the foam sections, which are 
forced outward against the tool cavity walls to form the component. Foam material used is pref. mfd. in a 
chemically cross-linked polyolefin foam. 
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©Verfahren zur Herstellung eines Hohlkorpers aus einem Schaumstoff 

© Es wird ein Verfahren zum Herstellen eines Hohlkorpers 
aus einem bleibend verformbaren Schaumstoff durch Blas- 
formen beschrieben. Nach dem Verfahren werden zunachst 
ein oder mehrere Abschnitte eines Schaumstoffs nach 
Erwarmung auf eine Temperatur oberhalb der Erweichungs- 
temperatur des Schaumstoffs in eine mehrteilige Form 
eingelegt. Durch SchlieSen der mehrteiligen Form werden 
die Abschnitte entlang ihrer Kanten miteinander verbunden, 
bevorzugt verschweiSt, wobei der Zwischenraum zwischen 
den Abschnitten wenigstens weitgehend abgedichtet wird. 
Durch Einfuhren eines unter Druck stehenden Fluids, insbe- 
sondere Druckluft, in den Zwischenraum zwischen den 
Abschnitten werden die Abschnitte an die Wandungen der 
mehrteiligen Form gedruckt und ausgeformt. Nach Abkuhlen 
der Abschnitte wird das Formteil entformt. Bevorzugt wer- 
den fur das erfindungsgemafie Verfahren chemisch vernetz- 
■ te Polyolefin-Schaumstoffe eingesetzt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von Formteilen aus Schaumstoff gemafl dem Oberbe- 
griffdes Anspruchs 1. 5 

Ein gattungsgemaBes Verfahren ist aus der DE-C2 
35 12 973 bekannt Nach diesem Verfahren wird ein ais 
Hohlkdrper ausgebildeter Vorformling bei einer Tem- 
peratur unterhalb der thermoplastischen FlieBtempera- 
tur in eine Form eingelegt und durch temperierte Bias- io 
luft aufgeblasen. Ein Nachtei! dieses bekannten Verfah- 
rens ist es, daB die Naht des Vorformlings beim Aufbta- 
sen hohen Zugspannungen ausgesetzt ist, so daB diese 
ggf. reiBen kann. Weiterhin ist dieses Verfahren nur fiir 
annahernd symmetrische Formkorper geeignet, da sich 15 
der Vorformling nur in begrenztem MaBe dehnen laflt 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein gattungsge- 
maBes Verfahren zur Herstellung eines Hohlk6rpers 
aus einem Schaumstoff dahingehend zu verbessem, daB 
die genannten Nachteile vermieden werden. 20 

Die Erfindung Idst diese Aufgabe durch die kenn- 
zeichnenden Verfahrensschritte des Anspruchs 1, be- 
vorzugt in Verbindung mit einem oder mehreren der 
Merkmale der UnteransprQche. 

Wesentliches Merkmal der vorliegenden Erfindung 25 
ist es, daB nicht - wie beim Stand der Technik - von 
einem Vorformling ausgegangen wird, sondern von ins- 
besondere zwei Abschnitten des Schaumstoffmaterials. 
Die Abschnitte des Schaumstoffs werden zunachst auf 
eine Temperatur oberhalb der Erweichungstemperatur 30 
des Schaumstoffs, d. h. auf eine Temperatur, bei der der 
Schaumstoff unter Anwendung von Druck und Warme 
bleibend verformt werden kann, erhitzt AnschlieBend 
werden die erhitzten Abschnitte in die mehrteilige Form 
eingelegt Im allgemeinen wird man zwei etwa gleich 35 
groBe Schaumstoffabschnitte ubereinandergelegt in die 
Form einbringen. Ggf. kann jedoch auch ein einziger 
Abschnitt in der Mitte gefaltet und entsprechend in die 
Form eingelegt werden. 

Durch SchlieBen der mehrteiligen Form werden die 40 
Abschnitte entlang ihrer Kanten miteinander verbun- 
den. Bevorzugt werden sie dabei miteinander ver- 
schweiBt, so daB der Zwischenraum zwischen den Ab- 
schnitten vollstandig (mit Ausnahme der Einblasoff- 
nung) abgedichtet wird. 45 

AnschlieBend wird durch Einfiihren eines unter 
Druck stehenden Fluids, insbesondere von Druckluft, in 
den Zwischenraum die Abschnitte an die Wandungen 
der mehrteiligen Form gedriickt und dabei ausgeformt. 

Bevorzugt wird hierzu kalte oder unterhalb der Er- 50 
weichungstemperatur des Schaumstoffs erwarmte Luft 
bei einem Druck von 0,2 bis 1 bar, bevorzugt 0,3 bis 0,5 
bar, verwendet. 

Nach AbkQhlen der Abschnitte wird das Formteil an- 
schlieflend entformt. 55 

Ein wesentlicher Vorteil des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens ist es, dafl die Naht bzw. Nahte des Hohlkor- 
pers, die beim SchlieBen der Form entstehen, beim Aus- 
formen des Hohlkdrpers nur relativ geringen Dehnun- 
gen unterworfen sind. Weiterhin ermdglicht es das er- 60 
findungsgemaBe Verfahren, auch stark asymmetrisch 
ausgebildete Formteile herzustellen, da die Zuschnitte 
auch beispielsweise trapezformige, ovale oder sonstige 
Formen aufweisen kdnnen. Durch Anpassen der Zu- 
schnittgroBe an die gewQnschte Form des Hohlkdrpers 65 
kann eine gleichmaBige Streckung des verwendeten 
Materials bei der Ausformung erreicht werden. 
Ggf. kann die Abtrennung der Nahtiiberstande durch 
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in das Werkzeug integrierte Schneidkanten erfolgen. 

Soweit im Endprodukt gewiinscht, kSnnen die ver- 
wendeten Schaumstoffzuschnitte auch unterschiedliche 
Rohdichten aufweisen. Weiterhin ist es mdglich, einen 
oder beide der Zuschnitte mit weiteren Schichten zu 
kaschieren, beispielsweise mit kompakten Thermoplast- 
Folien, weiteren Schaumstoffen etc. 

Es hat sich iiberraschend herausgestellt, daB bei Ver- 
wendung von chemisch vernetztem Polyethylen- 
schaumstoff — im Gegensatz zur Verwendung von phy- 
sikalisch vernetztem Schaumstoff - kein Verkleben der 
beiden Schaumstoffzuschnitte aneinander erfolgt, so 
daB beim Aufblasen des Zwischenraums zwischen den 
Zuschnitten eine Trennung der beiden Zuschnitte mog- 
lich ist 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Aus- 
fiihrungsbeispiels sowie der Zeichnung naher erlautert 
Es zeigt dabei 

Fig. t zwei Schaumstoffzuschnitte in der mehrteiligen 
Form beim Aufblasen. 

Zwei Zuschnitte 1, 2 eines vernetzten, geschlossenzel- 
ligen Polyethylenschaumstoffs mit einer Rohdichte von 
130 kg/m 3 und einer Dicke von 6 mm werden auf eine 
Temperatur von 160°C erwarmt und in einem zweiteili- 
gen Hohlkorperwerkzeug 3, 4 eingelegt Durch Schlie- 
Ben der Form werden die Zuschnitte 1, 2 entlang ihrer 
Kanten 5, 6 miteinander verschweiBt und verpreBt. Der 
Hohlraum zwischen den Zuschnitten 1, 2 wird hierdurch 
mit Ausnahme der Einblasdffnung 7 hermetisch abge- 
dichtet. 

Nach SchlieBen der Form wird Blasluft bei Raumtem- 
peratur mit einem Druck von 0,5 bar(Oberdruck gegen- 
iiber der Umgebungsatmosphare) in den Zwischenraum 
zwischen die Zuschnitte 1, 2 eingebracht Hierdurch 
werden die Zuschnitte an die Innenwande des Hohlkor- 
perwerkzeuges 3, 4 angepreBt Nach Abktihlen des 
Hohlkorpers und Entnahme aus dem Werkzeug werden 
die Nahtiiberstande abgetrennt und zwei Offnungen an- 
gebracht fur den Einsatz des Formteils als Luftkanal in 
Kraf tfahrzeugen. Die Verbindungsstelle der beiden Zu- 
schnitte hat den starken Ausformungsdehnungen wider- 
standen und stellt auch beim Einsatz des Luftkanals kei- 
ne Schwachstelle dar. 

Patentanspriiche 

I. Verfahren zum Herstellen eines Hohlkorpers aus 
einem thermoplastischen oder elastomeren, unter 
Anwendung von Druck und Warme bleibend ver- 
formbaren Schaumstoff, gekennzeichnet durch 
folgende Verfahrensschritte: 

- ein oder mehrere Abschnitte (1, 2) eines 
Schaumstoffs werden nach Erwarmung auf ei- 
ne Temperatur oberhalb der Erweichungstem- 
peratur des Schaumstoffs in eine mehrteilige 
Form (3, 4) eingelegt; 

- durch SchlieBen der mehrteiligen Form (3, 
4) werden die Abschnitte (1, 2) entlang ihrer 
Kanten (5, 6) miteinander verbunden, wobei 
der Zwischenraum zwischen den Abschnitten 
(1, 2) wenigstens weitgehend abgedichtet wird; 

- durch Einfiihren eines unter Druck stehen- 
den Fluids in den Zwischenraum zwischen den 
Abschnitten (1, 2) werden die Abschnitte (1, 2) 
an die Wandungen der mehrteiligen Form (3, 
4) gedriickt und ausgeformt; 

- nach Abktihlen der Abschnitte (1, 2) wird 
das Formteil entformt 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Abschnitte (1, 2) durch SchlieBen 
der mehrteiligen Form (3, 4) entlang ihrer Kanten 
(5, 6) miteinander verschweiflt werden. 

3. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 oder 2, 5 
gekennzeichnet durch die Verwendung von im we- 
sentlichen ebenen, plattenfdrmigen Schaumstoff- 
abschnitten(l,2). 

4. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, 
gekennzeichnet durch die Verwendung eines che- 10 
misch vernetzten Polyolefin-Schaumstoffs einer 
Rohdichte von 30 bis 250 kg/m 3 . 

5. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, 
gekennzeichnet durch eine Temperatur von 130 bis 
200°C bevorzugt 150 bis 170°C der Abschnitte (1, 15 
2) beim Einlegen in die mehrteilige Form (3, 4). 
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